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Speiser mit verformbarer Tulle 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Einsatz zum Einsetzen in eine beim 
Gieften von Metallen verwendete, einen Giefthohlraum aufweisende 
Giefiform, mit einem sich entlang einer Korpuslangsachse erstre- 
ckenden, einen Korpushohlraum aufweisenden Korpus, wobei der 
Korpus aus zumindest einem ersten Formkorper, welcher eine Ver- 
bindungsof f nung aufweist, durch welche der Korpushohlraum mit 
dem Gielihohlraum verbindbar ist, und einem zweiten Formkorper 
aufgebaut ist, welcher auf den ersten Formkorper aufgesetzt ist. 

Bei der Herstellung von Werkstiicken in der Giefterei wird fliissi- 
ges Metall in eine Gieftform eingefullt, welche einen Gielihohl- 
raum aufweist. Der Giefthohlraum entspricht im Wesentlichen der 
Negativform des herzustellenden Werkstucks. Ferner umfasst die 
Gieftform Zuleitungen, durch welche das fliissige Metall in den 
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Gielihohlraum eingeleitet werden kann, sowie Hohlraume, sogenann- 
te Speiser, die als Ausgleichsbehalter dienen, urn den Volumen- 
verlust, der beim Erstarren des Metalls eintritt, auszugleichen 
und so einer Lunkerbildung im Gusstuck entgegen zu wirken. Dazu 
sind die Speiser mit dem Gussstuck bzw. mit dem gefahrdeten 
Gussstuckbereich verbunden und gewohnlich oberhalb bzw. an der 
Seite des Giefthohlraums angeordnet. Nach dem Erstarren des Me- 
talls verbleiben in den Speiserhohlraumen sowie in den Zuleitun- 
gen noch Metallreste, die vom Werkstuck entfernt werden mussen. 
Dabei ist man bemiiht, die Grofie dieser Metallreste moglichst 
gering zu halten und deren Form so auszugestalten, dass sich 
diese Reste beispielsweise durch Abschlagen moglichst leicht und 
vollstandig entfernen lassen. 

Zur Herstellung der Gieliform wird zunachst eine Modellplatte 
(bzw. -form) bereitgestellt ,. welche der Innenkontur des Giefi- 
hohlraumes entspricht. An den Stellen, an welchen eine Zuleitung 
oder ein Speisereinsatz angebracht werden soli, ist meist eine 
Halteeinrichtung vorgesehen, z.B. ein Dorn zur Fixierung der 
Lage des Speisereinsatzes oder der Zuleitung. Nachdem diese 
Speiser und Zuleitungen an der Modellplatte angebracht .sind, 
wird ein Formstoff, in der Regel Formsand, so auf der Modell- 
platte aufgebracht, dass der Speisereinsatz und die Zuleitungen 
umhullt werden. In einem weiteren Schritt wird der Formstoff 
dann verdichtet, so dass der Speiser und die vorgeformten Zulei- 
tungen vom verdichteten Formstoff eingeschlossen sind. 

Bei der Verdichtung des Formstoffes werden relativ hohe Verdich- 
tungsdrucke verwendet. Es besteht daher die Gefahr, dass der 
Speisereinsatz sowie die weiteren am Modell angebrachten Zulei- 
tungen den beim Verdichten auftretenden Stauchkraf ten nicht 
standhalten und zerbrechen. Dadurch konnen beim GieJivorgang 
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Schwierigkeiten beim Einfullen des Metalls auftreten und es kann 
keine kontrollierte Speisung des Gussstucks mehr erfolgen. 

Man hat versucht, diesem Problem dadurch zu begegnen, dass be- 
sonders stabile und dickwandige Einsatze verwendet werden. Diese 
sind wegen des erhohten Materialbedarf s allerdings recht teuer. 

Ein anderer Ansatz besteht darin, die beim Formpressen auftre- 
tenden Stauchkrafte mittels sogenannter Federdorne aufzunehmen. 
Federdorne umfassen in der Regel ein rohrenf ormiges Element zur 
Befestigung auf der Modellplatte, eine im rohrenf ormigen Element 
angeordnete Feder und ein auf der Feder ruhendes, in Langsrich- 
tung teleskopartig verschiebbares Dornspitzenelement . Nach der 
Befestigung des Federdorns auf der Modellplatte wird ein Speise- 
reinsatz aufgesetzt, dessen untere Flache sich in der Ausgangs- 
anordnung, d.h. vor dem Einfullen des Formstoffs, in einem be- 
stimmten Abstand zur Modelloberf lache befindet. Beim anschlie- 
fienden Einfullen und Verdichten des Formstoffs wird der Speiser- 
einsatz gegen die vom Federdorn ausgeubte Federkraft in Richtung 
auf die Modelloberf lache bewegt, ohne dass die Unterseite des 
Speisereinsat zes direkt in Kontakt zur Modelloberf lache gerat. 
Eine Zerstorung des Speisereinsatzes wird daher auch bei Anwen- 
dung hoher Verdichtungskraf te verhindert. 

So wird in der DE OS 41 19 192 Al ein federnder Dorn zum Halten 
von Speisern beschrieben, welcher aus einem Halte- und Fiihrungs- 
teil, einer Feder und einem axial beweglichen Mantel besteht. 
Der Mantel ist topfformig ausgebildet und tibergreift Feder und 
Halte- und Fuhrungsteil . 

In der DE 195 03 456 CI wird eine Anordnung aus einem topfformi- 
gen Speiser und einem diesen auf einem Gieftmodell mit Abstand zu 
dessen Oberf lache lagernden Dorn beschrieben. Am Dorn sind ein 
erster und ein zweiter starr vorgegebener Anschlag fur eine ers- 



te und eine zweite Abstandsposition vorgegeben. In die zweite, 
der Oberflache des Gieftmodells nahe Abstandsposition gelangt der 
Speiser beim Verdichten des Formsandes, indem sich im Boden des 
Speisers durch den von dem Dorn ausgehenden Gegendruck eine 
Sollbruchstelle offnet, wodurch der Speiser in die zweite Ab- 
standsposition ubergehen kann. 

Die Federdbrne mussen vor dem Einsetzen der Speisereinsat ze zu- 
nachst auf der Modellplatte befestigt werden, was aufwandig ist . 
Ferner lasst sich mit einem Federdorn nur schwer eine prazise 
angeordnete Abschlagkante verwirklichen . Diese Abschlagkante 
wird vorgesehen, urn die Trennung des Rest speisers, d.h. des nach 
dem Guss im Speiser verbleibenden Materials, vom Gussstuck zu 
ermoglichen. Der Put zauf wand ist daher im Regelfall recht hoch. 
Federdorne sind uberdies recht teuer und verschleiflanf allig . 

Urn den Einsatz von Federdornen zu vermeiden, hat man zweiteilige 
Speisereinsatze entwickelt, bei welchen die beiden Formkorper 
wahrend des Verdichtens des Formstoffes gegeneinander verschoben 
werden konnen und so die in den Speiser eingeleiteten Krafte 
abgefuhrt werden konnen. So wird in der DE 100 39 519 Al ein 
Speisereinsat z beschrieben, welcher zumindest zwei entlang einer 
Speiserlangsachse ineinander verschiebbare Formelemente umfasst, 
die einen Hohlraum zur Aufnahme fliissigen Metalls umschlielien . 
Am ersten und/oder zweiten Formelement konnen Halteelement ange- 
ordnet sein, uber die das erste Formelement das zweite Formele- 
ment tragt und die so abtrennbar oder deformierbar sind, dass 
ein Verschieben der zwei Formelemente ineinander entlang der 
Speiserlangsachse moglich ist. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, einen Einsatz zum Ein- 
setzen in eine beim Gieften von Metallen verwendete, einen Giefi- 
hohlraum aufweisende Giefiform zur Verfiigung zu stellen, welcher 
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die beim Verdichten des Formstoffs auftretenden Kraften ohne 
Zerstorung aufnehmen oder diesen standhalten kann und der ein- 
fach und gunstig herzustellen ist. Ferner sollte es zumindest 
bei einer bevorzugten Auf f uhrungsf orm des Speisereinsat zes mog- 
lich sein, eine Abschlagkante vorzusehen, welche die prazise 
Abtrennung beispielsweise eines Restspeisers vom Gussstuck er- 
moglicht. 

Diese Aufgabe wird durch einen Einsatz mit den Merkmalen des 
Patentanspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen sind 
Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Der erf indungsgemafie Einsatz zum Einsetzen in eine beim Gieften 
von Metallen verwendete, einen Giefthohlraum aufweisende Gieftform 
umfasst einen sich entlang einer Korpuslangsachse erstreckenden, 
einen Korpushohlraum aufweisenden Korpus . Der Korpus umfasst 
zunachst zumindest einem ersten Formkorper, welcher eine Verbin- 
dungsoffnung aufweist, durch welche der Korpushohlraum mit dem 
Giellhohlraum verbindbar ist. Auf der der Verbindungsof f nung ge- 
genuberliegenden Seite weist der erste Formkorper eine zweite 
Off nung auf. Der Korpus umfasst weiter einen zweiten Formkorper, 
welcher auf der Seite der zweiten Offnung auf dem ersten Form- 
korper aufgesetzt ist oder an diesen angrenzt. Erf indungsgemaft 
ist dabei der erste Formkorper als Energieauf nahmeeinrichtung 
ausgebildet. Bei dem erf indungsgemafien Einsatz werden also die 
beim Verdichten des Formstoffs auf den Einsatz ausgeiibten Kraf- 
ten vom ersten Formkorper aufgenommen und die eingeleitete Ener- 
gie dadurch vernichtet. Dies kann beispielsweise erfolgen, indem 
der erste Formkorper zerbricht oder zersplittert . Bevorzugt ist 
jedoch, dass die Energieauf nahme eine Verformung des ersten 
Formkorpers bewirkt . 



« 



I 



- 6 - 



Dazu ist in einer besonders bevorzugten Ausf lihrungsf orm vorgese- 
hen, dass der erste Formkorper ein Def ormationselement aufweist 
oder darstellt. 

Das Def ormationselement kann in vielgestaltiger Weise ausgeformt 
sein. Beispielsweise kann der erste Formkorper eine rohrenartige 
Form aufweisen, auf deren oberer Seite der zweite Formkorper 
aufgesetzt ist. Wird in Richtung der Langsachse des Formkorpers 
bzw. der Korpuslangsachseeine Kraft ausgeubt, kann der zweite 
Formkorper in Richtung der Langsachse zur Modellplatte hin ver- 
schoben werden. Urn den ersten, unteren Formkorper kann das De- 
f ormationselement dann z.B. in Form einer Manschette gelegt 
sein, die sich beispielsweise an der Flache des Modells, einem 
auf der Auflenseite des ersten Formkorpers vorgesehenen Widerla- 
ger oder auch auf dem Sockel eines Feder- oder Zentrierdorns 
abstutzt. Der erste Formkorper umfasst bei dieser Ausfiihrungs- 
form also ein getrennt von diesem angeordnetes Def ormationsele- 
ment. Beim Verdichten des Formstoffs wird der zweite Formkorper 
zunachst nach unten bewegt bis er am oberen Abschluss des Defor- 
mationselements zur Anlage gelangt. Wird der zweite Formkorper 
nun weiter in Richtung auf die Modellplatte bewegt, fuhrt dies 
zu einer Verformung des Def ormationselements . Die Verformung 
erfolgt unter Energieauf nahme, wobei die Parameter des Deforma- 
tionselements so gewahlt sind, dass eine Zerstorung des zweiten 
Formkorpers durch die beim Verdichten einwirkenden Krafte ver~ 
hindert wird. 

Bei einer anderen Ausf uhrungsf orm ist vorgesehen, dass das De- 
f ormationselement einen integralen Bestandteil des ersten Form- 
korpers bildet. Urn die Einleitung der Krafte, welche beim Ver- 
dichten des Formstoffs auf den Einsatz einwirken, in den ersten 
Formkorper zu ermoglichen, ist dann bevorzugt vorgesehen, dass 
sich der zweite Formkorper auf dem ersten Formkorper abstutzt. 
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Beim Verdichten des Formstoffs bewegt sich daher der zweite 
Formkorper nicht entlang der Langsachse liber den ersten Formkor- 
per hinweg, sondern staucht diesen zusammen. Zwischen dem zwei- 
ten und ersten Formkorper besteht daher vorzugsweise eine starre 
Verbindung, so dass eine effiziente Einleitung der Krafte aus 
dem zweiten Formkorper in den ersten Formkorper moglich ist. 

Bevorzugt ist der erste Formkorper in der Weise ausgestaltet , 
dass er in seiner Gesamtheit verformbar ist. Die beim Verdichten 
des Formstoffs auf den ersten Formkorper ausgeubten Krafte fuh- 
ren dann zu einer Stauchung des ersten Formkorpers, wodurch die 
Wande des ersten Formkorpers verformt bzw. verbogen werden. 

Bevorzugt ist der erste Formkorper in der Weise ausgestaltet, 
dass die auftere Umhullende eine im Wesentlichen rohrformige oder 
schiisself ormige Gestalt aufweist. Unter einer rohrformigen Ges- 
talt wird dabei ein Zylinder verstanden, dessen Querschnitt sich 
jedoch auch in Richtung auf die Verbindungsof f nung hin verklei- 
nern kann, sodass sich an einen zylinderf ormigen Abschnitt ein 
sich verjiingender Abschnitt anschlieftt. Unter einer schiisself or- 
migen Gestalt wird eine Form verstanden, bei welcher der auftere 
Umfang des ersten Formkorpers ausgehend von der Seite auf wel- 
cher der zweite Formkorper auf den ersten Formkorper aufgesetzt 
werden kann, in Richtung der Korpusachse zur Seite der Verbin- 
dungsof f nung hin abnimmt . Je nach dem Grad, mit welchem der au- 
ftere Durchmesser abnimmt, ergibt sich eine eher bauchige oder 
eine trichterf ormige Gestalt. Unter einer Umhullenden wird eine 
Flache verstanden, welche die jeweils am weitesten Aufien liegen- 
den Punkte des ersten Formkorpers verbindet. 

Wahrend des Verdichtens des Formstoffes soil sich der zweite 
Formkorper im Wesentlichen lediglich entlang der Korpuslangsach- 
se in Richtung auf die Modellplatte bewegen. Es soil dabei ins- 
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besondere verhindert werden, dass die Korpuslangsachse aus der 
Senkrechten zur Modellplatte weggekippt wird und somit die Posi- 
tion des Einsatzes bzw. des Korpushohlraums in der fertigen 
Giefiform nicht mehr kontrolliert werden kann. Bevorzugt wird 
daher der erste Formkbrper in der Weise. ausgestaltet, dass ein 
kontrolliertes Stauchen ermoglicht wird. In einer bevorzugten 
Aus fiihrungs form sind daher in der Wand des ersten Formkorpers 
Sollknickstellen vorgesehen. Diese Sollknickstellen konnen bei- 
spielsweise dadurch erzeugt werden, dass in der Wand des ersten 
Formkorpers Furchen eingebracht werden. Besteht der erste Form- 
kbrper beispielsweise aus Stahlblech, konnen entlang des Umfangs 
des ersten Formkorpers Vertiefungen eingepragt werden, sodass 
der erste Formkbrper an diesen Stellen eine verminderte Wand- 
starke aufweist. Ferner erhalt die Oberflache des ersten Form- 
korpers durch das Pragen eine leicht unregelmaflige Struktur. 
Wird nun in Richtung der Korpuslangsachse Druck auf den ersten 
Formkbrper ausgeiibt, knickt dieser an den Sollknickstellen ein 
und wird in kontrollierter Weise deformiert. 

Bevorzugt ist vorgesehen, dass das Def ormationselement als eine 
Art Faltenbalg ausgestaltet ist. Der Faltenbalg umfasst einzeln'e 
Segmente, die vorzugsweise bereits geneigt zur Korpuslangsachse 
angeordnet sind. Es konnen jedoch auch entsprechende Sollknick- 
stellen vorgesehen sein, z.B. durch eine geringere Materialstar- 
ke an den entsprechenden Stellen des ersten Formkorpers. Beson- 
ders bevorzugt sind zumindest zwei Sollknickstellen untereinan- 
der jeweils ringfbrmig entlang des Umfangs des ersten Formkor- 
pers vorgesehen. Wirkt beim Verdichten des Formstoffes eine 
Kraft auf den Korpus ein, die entlang der Korpuslangsachse bzw. 
entlang der Senkrechten zur Modellplatte verlauft, wird der Fal- 
tenbalg ziehharmonikaartig zusammengedruckt . Dadurch kann der 
Volumenverlust der Giefiform, welcher durch das Verdichten des 
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Formstoffes bewirkt wird, aufgefangen werden. Ferne kann der 
Faltenbalg auch eingeleitete Energie aufnehmen, indem er aus 
einem Material hergestellt wird, welches deformierbar ist und 
der Deformation einen gewissen Widerstand entgegenset zt . 

Der Faltenbalg umfasst einzelne Segmente, an deren Verbindung 
jeweils ein Knick (oder eine Sollknickstelle, vgl . oben) ausge- 
bildet ist. Im Zustand vor der Verdichtung sind die Segmente 
bevorzugt jeweils in einem Winkel von 0° bis 80° in Bezug auf 
die Korpuslangsachse geneigt, vorzugsweise 5° bis 60° , insbeson- 
dere 15° bis 50°. Dies ermoglicht, dass der Faltenbalg in kon- 
trollierter Weise und gleichmafiig zusammengepresst wird. 

Der Faltenbalg kann beispielsweise rohrformig oder auch schus- 
selformig ausgestaltet sein. Bei einem rohrformigen Faltenbalg 
weist der erste Formkorper an den Stellen der Knicke jeweils den 
gleichen Durchmesser auf, sodass sich eine rohrformige Umhullen- 
de ergibt, wenn die Knicke jeweils eine auftere Flache definie- 
ren. Bei einer schusself ormigen Ausf uhrungsf orm nimmt der Durch- 
messer des ersten Formkorpers an den Stellen der Knicke jeweils 
treppenartig ab. Ist der Betrag der Abnahme zwischen zwei Kni- 
cken jeweils konstant, ergibt sich eine trichterf ormige Umhul- 
lende, wenn die Knicke durch eine Flache verbunden werden. Nimmt 
der Betrag, um welchen der Durchmesser an Stellen der Knicke 
jeweils abnimmt, zu, so ergibt sich eine eher bauchige Form der 
Umhullenden. 

Ferner sind die Segmente bevorzugt in der Weise bemessen, dass 
die Ausdehnung der Segmente zwischen Knicken des Faltenbalgs 
zwischen 0,1 und 30 %, vorzugsweise 1 und 20 %, der Ausdehnung 
des Faltenbalgs in Richtung der Korpuslangsachse betragt, 
vorzugsweise zwischen 1 und 10 %. 
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Bei der oben beschriebenen schusself ormigen Ausf uhrungsf orm des 
Faltenbalgs, was zu einer treppenartigen Form des Faltenbalgs 
fuhrt, umfasst der als Def ormationselement wirkende Faltenbalg 
vorzugsweise weniger als 5 Stufen. Eine Stufe wird dabei jeweils 
aus zwei Segmenten gebildet, wobei eines vorzugsweise parallel 
zur Korpusachse und eines vorzugsweise senkrecht zur Korpusachse 
angeordnet ist. Die Stufen konnen dabei jeweils die gleiche Hohe 
bzw. die gleiche Ausdehnung senkrecht zur Korpuslangsachse auf- 
weisen. In einer Ausf uhrungsf orm des erf indungsgemaften Einsatzes 
wiesen die Stufen des Faltenbalgs jedoch jeweils unterschiedli- 
che Hohen auf, wobei der naher an der Verbindungsof f nung ange- 
ordneten Stufen eine groftere Hohe aufweisen als die naher an der 
zweiten Off nung angeordneten Stufen. Vorzugsweise weist die am 
nachsten zur Verbindungsof f nung angeordnete Stufe die grofrte 
Hohe der Stufen auf. Die Hohe der Stufen entspricht der Ausdeh- 
nung der Segmente, welche parallel zur Korpuslangsachse angeord- 
net sind. Die Ausdehnung der senkrecht zur Korpuslangsachse an- 
geordneten Segmente nimmt in ein er Ausf uhrungsf orm der Erfin- 
dung von der Seite der zweiten Offnung zur Seite der Verbin- 
dungsof f nung hin zu. Damit kann der Verlauf der Verformung des 
ersten Formkorpers gesteuert werden. 

Die Ausdehnung des Faltenbalgs in Richtung der Korpuslangsachse 
betragt in einer Ausf uhrungsf orm der Erfindung zwischen 20 und 
80% der Hohe des ersten Formkorpers bzw. Def ormationselements . 
Die Hohe des ersten Formkorpers entspricht der maximalen Ausdeh- 
nung des ersten Formkorpers in Richtung der Korpuslangsachse. 

Eine Ausgestaltung des Def ormationselements in Form eines Fal- 
tenbalgs ist zwar bevorzugt. Jedoch sind auch andere Ausgestal- 
tungen des Def ormationselements moglich. So konnen beispielswei- 
se einzelne Vertief ungen, Knicke, oder Offnungen im Material des 
ersten Formkorpers vorgesehen werden, welche ein kontrolliertes 



Stauchen des ersten Formkorpers ermoglichen. Insbesondere bei 
einer Ausf uhrungsf orm des Def ormationselementes als Manschette, 
die urn den ersten Formkorper angeordnet wird, ist es beispiels- 
weise moglich, die Manschette aus einem gelochten Material, z.B. 
einem gelochten Blechstreif en herzustellen . Durch das Einbringen 
von Lochern wird die Stabilitat des Streifens erniedrigt, sodass 
dieser, wenn in Richtung der Ebene des Streifens Druck auf die- 
sen ausgeiibt wird, der Streifen beim Deformieren in kontrollier- 
ter Weise zusammengedruckt wird. Da kein Formsand in den Korpus- 
hohlraum gelangen soil, ist eine solche Ausf uhrungsf orm in Ver- 
bindung mit einem ersten Formkorper sinnvoll, der den Korpus- 
hohlraum gegenuber dem umgebenden Sand abdichtet. 

Der erste Formkorper ist vorzugsweise aus einem irreversibel 
deformierbaren Material ausgebildet. Dadurch kann Energie, die 
beim Stauchen des ersten Formkorpers eingeleitet wird, aufgenom- 
men und vernichtet werden. Die Materialien, welche fur die Her- 
stellung des ersten Formkorpers geeignet sind, sind an sich 
vielfaltig. So kann der erste Formkorper beispielsweise aus Pap- 
pe, wie Wellpappe, Kunststoff, beispielsweise auch Polymer- 
schaum, wie Polystyrolschaum, Holz, Verbundwerkstof f en, bei- 
spielsweise f aserverstarkte Kunststoffe oder Metall/Kunststof f- 
Verbundwerkstof f e hergestellt sein . 

Nach einer weiteren Ausf uhrungsf orm konnen erster und zweiter 
Formkorper auch miteinander verbunden sein, beispielsweise durch 
eine Verklebung. Es ist aber auch moglich, den ersten und zwei- 
ten Formkoper zusammen als ein Stuck auszubilden. 

Besonders bevorzugt wird als def ormierbares Material jedoch Me- 
tall verwendet und hierbei insbesondere bevorzugt Stahlblech. 
Auch moglich sind beispielsweise aluminium- oder magnesiumhalti- 
ge Werkstoffe. Metalle, insbesondere Stahl, konnen einfach in 
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eine annahernd beliebige Gestalt geformt werden. Sie sind irre- 
versibel def ormierbar und konnen bei der Def ormierung Kraft auf- 
nehmen und dadurch Energie vernichten. Die Eigenschaf ten des 
ersten Formkorpers konnen dabei beispielsweise durch die Wand- 
star ke oder die verwendete Metall- bzw. Stahlsorte innerhalb 
weiter Bereiche variiert werden. 

Besonders bevorzugt wird ein Stahl verwendet, welcher einen Koh- 
lenstof f gehalt von mindestens 0,05 Gew.-%, vorzugsweise mindes- 
tens 0,07, bevorzugt mindestens 0,1 Gew.-% und insbesondere be- 
vorzugt zumindest 0,12 Gew.-% betragt. Stahl besitzt im Ver- 
gleich zu Gusseisen einen hoheren Schmelzpunkt . Wird der erfin- 
dungsgemaiie Einsatz zum Gieften von Gusseisen verwendet, schmilzt 
der aus Stahl gefertigte erste Formkorper daher nicht sofort 
beim Kontakt mit dem flussigen Eisen. Es findet zunachst eine 
Erweichung des Stahlblechs statt und anschliefiend ein langsames 
Auflosen im aus dem Speisereinsat z nachf liefienden Gusseisen. Da 
Stahl einen geringeren Kohlenstoff gehalt aufweist als Gusseisen, 
wird der im Gusseisen enthaltene Kohlenstoff in den an den ers- 
ten Formkorper anschliefienden Bereichen des Gusstucks verdunnt. 
Dadurch ergibt sich in diesen Bereichen eine verstarkte Neigung 
zur Lunkerbildung. Durch die erf indungsgemafie Mafrnahme, den Koh- 
lenstoff gehalt des Stahls herauf zusetzen, wird diese Verdun- 
nungswirkung herabgesetzt und damit die Lunkerbildung zurtickge- 
drangt. Der Kohlenstoff gehalt des Stahls wird vorzugsweise mog- 
lichst hoch gewahlt. Um noch eine ausreichende Verf ormbarkeit 
insbesondere bei der Herstellung des ersten Formkorpers, bei- 
spielsweise durch Tiefziehen, zu gewahrleisten, wird der Kohlen- 
stoffgehalt jedoch vorzugsweise geringer als 0,7 Gew.-%, vor- 
zugsweise geringer als 0,6 Gew.-% gewahlt. 

Ein weiteres bevorzugtes Material fur die Herstellung des ersten 
Formkorpers ist Pappe, Holz oder Holzverbundstof f e . Diese Mate- 
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rialien Verbrennen beim Kontakt mit dem flussigen Metall, wobei 
jedoch eine geringe Gasentwicklung beobachtet wird. Bei dieser 
Ausf uhrungsf orm des ersten Formkorpers wird fur die Befestigung 
des erf indungsgemaften Einsatzes am Modell jedoch vorzugsweise 
ein Federdorn verwendet, da Pappe beim Verformen nur geringe 
mengen an Energie aufnehmen kann. 

Die Wandstarke des ersten Formkorpers wird in Abhangigkeit vom 
eingesetzten Material geeignet gewahlt. Die Wandstarke betragt 
vorzugsweise zwischen 0,1 und 3 mm, insbesondere bevorzugt 0,2 
bis 1,5 mm. Bei Verwendung von Stahlblech wird die Wandstarke 
vorzugsweise im Bereich von 0,1 bis 1,5 mm, insbesondere bevor- 
zugt 0,2 bis 0,8 mm gewahlt. Bei Verwendung von Pappe, Holz oder 
Kunststoffen betragt die Wandstarke vorzugsweise 0,1 bis 3 mm, 
bevorzugt 0,5 bis 1,5 mm. 

Urn Metallreste, die nach dem Gieften in den Hohlraumen der Ein- 
satze verbleiben, leicht vom Werkstiick abtrennen zu konnen, ver- 
jungt sich der erste Formkorper bevorzugt in Richtung auf die 
Verbindungsof f nung hin. Nach dem Entfernen der Gieftform weist 
dass Werkstiick an dieser Stelle dann eine Einschnurung auf. Dies 
ermoglicht ein prazises und einfaches Abschlagen der Metallreste 
und verringert den Putzaufwand erheblich. 

Wie bereits weiter oben erlautert, sollen bei einer Ausfuhrungs- 
form des erf indungsgemafien Einsatzes die auf den zweiten Form- 
korper einwirkenden Krafte, die beim Verdichten des Formstoffes 
auftreten, in den ersten Formkorper eingeleitet werden und dort 
durch eine Deformierung des ersten Formkorpers aufgefangen wer- 
den. Dadurch wird eine Beschadigung des zweiten Formkorpers ver- 
mieden. Urn eine vollstandige und gleichmaftige Einleitung der auf 
den zweiten Formkorper wirkenden Krafte in den ersten Formkorper 
zu ermoglichen, ist in einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm vorge- 
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sehen, dass der erste Formkorper zur Abstutzung des zweiten 
Formkorpers eine ringformige Abstut zf lache aufweist. 

Der erf indungsgemalie Einsatz kann an sich direkt auf der Modell- 
platte aufgesetzt werden, indem beispielsweise die am ersten 
Formkorper vorgesehene Verbindungsof f nung in der Weise ausge- 
staltet wird, dass eine zuverlassige Fixierung des Einsatzes auf 
der Modellplatte moglich ist. Urn eine Kippen des Korpus wahrend. 
des Einfullens und des Verdichtens des Formstoffes zu verhin- 
dern, kann es jedoch sinnvoll sein, einen Zentrierdorn vorzuse- 
hen, auf welchen der erf indungsgemafte Einsatz aufgesetzt wird. 
In einer Ausf iihrungsf orm des erf indungsgemaften Einsatzes kann 
dabei vorgesehen sein, dass der zweite Formkorper eine Zentrier- 
ausnehmung zur Aufnahme eines Zentrierdorns aufweist. 

Der erf indungemafie Einsatz kann an sich in beliebiger Weise aus- 
geformt sein und beispielsweise in der fertigen Gieftform eine 
Zuleitung flir das flussige Metall in den Gieftf ormhohlraum bil- 
den. Der Ausdruck "Einsatz" soil daher allgemein jegliches an 
die Gussform bzw. das Modell an- bzw. aufformbare Element umfas- 
sen, wie insbesondere Hiilsen, Trichter- oder Filterelemente, 
oder auch Speiser und dergleichen. Die Vorteile des erfindungs- 
gemafi>en Einsatzes kommen besonders zur Geltung, wenn der Einsatz 
als Speisereinsatz ausgestaltet ist. 

Die Erfindung wird im Weiteren unter Bezugnahme auf die beige- 
fugten Figuren. naher erlautert. Dabei zeigen: 

Figur 1 ; einen Langsschnitt durch einen erf indungsgemaften Ein- 
satz,- wobei dieser als Speisereinsatz ausgebildet ist; 

Figur 2 : einen Langsschnitt durch eine Ausf iihrungsf orm des ers- 
ten Formkorpers, wobei dieser eine rohrformige Gestalt aufweist; 



Figur 3: einen Langsschnitt durch eine Ausf uhrungsf orm des ers- 
ten Formkorpers, wobei dieser eine schusself ormige Gestalt auf- 
weist . 

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen erf indungsgemaften 
Einsatz, wobei dieser als Speisereinsatz ausgestaltet ist. Die 
Darstellung zeigt einen Zustand, wie er nach der Montage des 
Speisereinsatzes auf der Modellplatte, jedoch vor dem Einfullen 
des Formstoffes vorliegt. Auf einer Modellplatte 1 ist ein Fe- 
derdorn 2 befestigt, tiber welchen ein erf indungsgemafter Speise- 
reinsatz 3 gestiilpt ist. Der Korpus des Speisereinsatzes 3 um- 
fasst einen ersten Formkorper 4 sowie einen zweiten Formkorper 
5. Erster Formkorper 4 und zweiter Formkorper 5 bilden gemeinsam 
einen Speiserhohlraum 6 (Korpushohlraum) aus, der sich entlang. 
einer Speiserlangsachse 7 ( korpuslangsachse) erstreckt. Der ers- 
te Formkorper 4 umfasst einen Abschnitt, der als Deformations- 
element 8 ausgebildet ist sowie einen Abschnitt 9, in welchem 
sich der erste Formkorper 4 zur Verbindungsof f nung 10 hin ver- 
jlingt. Das Def ormationselement 8 ist in Form eines Faltenbalgs 
ausgebildet und nimmt etwa 60% der Hohe des ersten Formkorpers 4 
ein. Der erste Formkorper 4 kann beispielsweise aus Metall, ins- 
besondere Stahlblech, Pappe Oder Kunststoff ausgebildet sein. 
Auf dem ersten Formkorper 4 ist ein zweiter Formkorper 5 aufge- 
setzt, der hier als Speiserkopf ausgebildet ist. Dieser hat eine 
topfformige Gestalt und weist an seinem unteren Abschluss eine 
Offnung 110 auf , uber welche zur Ausbildung des Speiserhohlraums 
6 eine Verbindung zum Innenraum des ersten Formkorpers 4 herge- 
stellt wird. Der zweite Formkorper 5 ist aus einem feuerfesten 
Material ausgebildet und kann isolierend oder auch exotherm 
sein. Der zweite Formkorper 5 wird aus den fur Speiser ublichen 
Materialien hergestellt, beispielsweise Sand, Fasern oder mine- 
ralischen Hohlkugeln, die liber ein geeignetes Bindemittel, wie 
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Wasserglas, verbunden sind. Urn einen exothermen Speiser zu er- 
halten, kann diesem Material beispielsweise auch noch ein oxi- 
dierbares Metall, z.B. Aluminium oder Magnesium, sowie ein Oxi- 
dationsmittel, z.B. Salpeter, zugemischt sein. Die Wandstarke 
des ersten Formkorpers 5 ist in dem fur Speiser ublichen Bereich 
gewahlt, so dass die gegebenenf alls gewiinschten isolierenden 
Eigenschaf ten bzw. die geforderte mechanische Stabilitat er- 
reicht wird. Der zweite Formkorper 5 kann mit den dem Fachmann 
fur die Herstellung von Speisern gelaufigen Verfahren herge- 
stellt werden. 

Erster und zweiter Formkorper 4, 5 konnen beispielsweise durch 
eine Verklebung miteinander verbunden sein und als fertiger 
Speiser bezogen werden. Es ist aber auch moglich, ersten Form- 
korper 4 und zweiten Formkorper 5 getrennt zu lagern und erst 
bei der Herstellung der Giefiform zu vereinigen. In der in Figur 
1 dargestellten Ausf iihrungsf orm ist ein Federdorn 2 vorgesehen, 
um das Speiserelement 3 in seiner Lage zu fixieren und gegen 
Verkippen abzusichern. Es ist nicht unbedingt erforderlich einen 
Federdorn zur Fixierung der Lage des Speisereinsatzes 3 zu ver- 
wenden. Es ist beispielsweise auch ausreichend, einen Zentrier- 
dorn vorzusehen. Dieser verlauft im Wesentlichen entlang der 
Speiserlangsachse 7, um dann den zweiten Formkorper 5 an dessen 
oberer Wand zu durchstofien. Dazu kann im zweiten Formkorper 5 an 
der Oberseite entsprechend eine Zentrierof f nung (nicht darge- 
stellt) vorgesehen sein, durch welche der Zentrierdorn gefuhrt 
werden kann. An sich kann auch auf die Verwendung eines Dorns 
vollstandig verzichtet werden. Allerdings steigt dabei die Ge- 
fahr, dass der Speiser beim Einfullen des Formstoffs sowie beim 
Verdichten aus der Senkrechten verkippt wird. 

In Figur 2 ist ein Langsschnitt durch den ersten Formkorper 4 
des erf indungsgemaUen Speisereinsatzes dargestellt. Dieser um- 
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fasst einen als Def ormationselement ausgestalteten Abschnitt 8, 
dessen Ausdehnung 11 in Richtung der Speiserlangsachse 7 in etwa 
60% der Hohe 12 des ersten Formkorpers 4 entspricht. Am oberen 
Abschluss des ersten Formkorpers 4 ist eine ringformige Abstut- 
zung 13 vorgesehen, auf welche der zweite Formkorper 5 (nicht 
dargestellt) aufgesetzt werden kann, welche die zweite Offnung 
110 umschliefit. Unterhalb des Abschnitts 8 ist ein Abschnitt 9 
vorgesehen, in welchem sich der erste Formkorper in Richtung auf 
die Verbindungsof fnung 10 hin verjungt. Das Def ormationselement 
8 ist als Faltenbalg ausgestaltet , welcher einzelne Segmente 14 
umfasst. An der Verbindung zwischen den einzelnen Segmenten 14 
ist jeweils ein Knick 15 vorgesehen. Verbindet man die auftenlie- 
genden Knicke 15a, so ergibt sich eine rohrformige Gestalt der 
Umhtillenden 21. 

In Figur 2 ist der erste Formkorper in einem Zustand darge- 
stellt, wie er vor der Verdichtung des Formstoffes vorliegt, 
d.h. ehe der erste Formkorper zur Energieauf nahme gestaucht 
wird. Die einzelnen Segmente 14 nehmen dabei einen Winkel 16 zur 
Speiserlangsachse 7 ein, der zwischen 0° und- 80°, vorzugsweise 
zwischen 30° und 60°, insbesondere bevorzugt zwischen 30° und 
50° gewahlt ist. Die Ausdehnung 17 der Segmente (14) ist dabei 
so gewahlt, dass sie zwischen 1 und 10% der Ausdehnung 11 des 
Faltenbalgs in Richtung der Korpuslangsachse 7 entspricht. An 
der Abstutzung 13 konnen am aufteren Rand Schurzen 18 vorgesehen 
sein, welche die Zentrierung des zweiten Formkorpers 5 erleich- 
tern. Ebenso konnen am Rand der Verbindungsof fnung 10 Schurzen 
19, 20 vorgesehen sein, welche eine Zentrierung des ersten Form- 
korpers 4 in einer Offnung der Modellplatte (nicht dargestellt) 
erleichtern. 



In Figur 3 ist eine Ausf uhrungsf orm des ersten Formkorpers dar- 
gestellt, wobei dieser eine schusself ormige Umhullende 21 auf- 
weist. 

In der in Figur 3 dargestellten Ausf uhrungsf orm nimmt der Durch- 
messer des ersten Formkorpers 4 von der Seite der zweiten Off- 
nung 110 zur Seite der Verbindungsof fnung 10 hin an den Stellen 
der Knicke 15 stufenformig ab. Erganzt man die auJieren Knicke 
15a zu einer umhullenden Flache 21, so weist diese eine schus- 
self ormige Gestalt auf. 

Die Hohe der parallel zur Langsachse 7 angeordneten Segmente 14 
a nimmt dabei in Richtung von der Seite der zweiten Offnung 110 
zur Verbindungsof fnung 10 zu, also in der Darstellung von oben 
nach unten. Die Ausdehnung der senkrecht zur Langsachse 7 ange- 
ordneten Segmente 14 b nimmt ebenfalls von der Seite der zweiten 
Offnung 110 zur Seite der Verbindungsof fnung 10 hin zu. Die Aus- 
dehnung der senkrecht zur Langsachse 7 angeordneten Segmente 
entspricht dem Abstand der jeweils beidseitig angrenzenden pa- 
rallel zur Langsachse angeordneten Segmente 14a. 

Mit der Seite der Verbindungsof fnung 10 wird der erste Formkor- 
per 4 auf einem Modell aufgesetzt. Auf der gegenuberliegenden 
Seite der zweiten Offnung 110 wird auf der Abstutzung 13 der 
zweite Formkorper (nicht dargestellt) , wie beispielsweise ein 
exothermer oder isolierender Speiserkopf, aufgesetzt. Der erste 
Formkorper 4 besteht vorzugsweise aus Stahl, welcher einen hohen 
Kohlenstof f gehalt auf weist . 

Der erf indungsgemafie Speisereinsatz ermoglicht durch die irre- 
versible (unelastische) Deformation des ersten Formkorpers 4 
eine Aufnahme der Krafte, welche beim Verdichten des Formstoffes 
auf den Speisereinsatz 3 einwirken. Dadurch kann ein Zerbrechen 
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oder ein Stauchen des zweiten Formkorpers 5, der meist aus einem 
sproden Material besteht, zuverlassig verhindert werden. 
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Patentanspriiche 

1. Einsatz zum Einsetzen in eine beim Giefien von Metallen ver- 
wendete, einen Giefihohlraum aufweisende Gieftform, mit einem 
sich entlang einer Korpuslangsachse (7) erstreckenden, ei- 
nen Korpushohlraum (6) aufweisenden Korpus (3) , wobei der 
Korpus (3) aus zumindest einem ersten Formkorper (4) , wel- 
cher eine Verbindungsof f nung (10) aufweist, durch welche 
der Korpushohlraum (6) mit dem Giefthohlraum verbindbar ist, 
und einem zweiten Formkorper (5) aufgebaut ist, welcher auf 
dem ersten Formkorper (4) aufgesetzt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der erste Formkorper (4) als Energieauf nah- 
meeinrichtung ausgebildet ist. 

2. Einsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass der 
erste Formkorper (4) ein Def ormationselement (8) aufweist . 
oder darstellt. 

3. Einsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass sich der zweite Formkorper (5) auf dem ersten Formkor- 
per (4) abstutzt. 

4. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die auftere Umhullende des ersten Form- 
korpers eine im Wesentlichen rohr- oder schusself ormige 
Gestalt aufweist. 

5. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Def ormationselement (8 ) als Falten- 
balg ausgestaltet ist. 
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6. Einsatz nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Faltenbalg Segmente (14) aufweist, die in einem Winkel (16) 
von 0° bis 80°, vorzugsweise 30° bis 60° in Bezug auf die 
Korpuslangsachse (7) geneigt sind. 

7. Einsatz nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Ausdehnung (17) der Segmente (14) zwischen Knicken 
(15) des Faltenbalgs zwischen 0,1 und 10 % der Ausdehnung 

(11) des Faltenbalgs in Richtung der Korpuslangsachse (7) 
betragt . 

8. Einsatz nach einem der Anspruche 5 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ausdehnung (11) des Faltenbalgs in Rich- 
tung der Korpuslangsachse (7) zwischen 20 und 80 % der Hohe 

(12) des ersten Formkorpers (4) betragt. 

9. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Formkorper (4) aus einem ir- 
reversibel def ormierbaren Material ausgebildet ist. 

10. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass erster und zweiter Formkorper (4, 5) 
als ein Stuck ausgebildet sind. 

11. Einsatz nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass das def ormierbare Material ein Metall ist. 

12. Einsatz nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das def ormierbare Material Stahl ist. 

13. Einsatz nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Stahl einen Kohlenstof f gehalt von mehr als 0,05 Gew.-% auf- 
weist . 
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14. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet , dass der erste Formkorper (4) sich in Rich 
tung auf die Verbindungsof f nung (10) hin verjungt. 

15. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der erste Formkorper (4) zur Abstut- 
zung des zweiten Formkorpers (5) eine ringformige Abstutz- 
flache (13) aufweist. 

16. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der zweite Formkorper (5) eine Zent- 
rierausnehmung zur Aufnahme eines Zentrierdorns aufweist. 

17. Einsatz nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Einsatz als Speisereinsat z ausges 
taltet ist. 
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Zusammenf as sung 

Die Erfindung betrifft einen Einsatz zum Einsetzen in eine beim 
Gieften von Metallen verwendete, einen Giefthohlraum aufweisende 
Gieftform, mit einem sich entlang einer Korpuslangsachse (7) 
erstreckenden, einen Korpushohlraum (6) aufweisenden Korpus (3), 
wobei der Korpus (3) aus zumindest einem ersten Formkorper (4), 
welcher eine Verbindungsof f nung (10) aufweist, durch welche der 
Korpushohlraum (6) mit dem Gielihohlraum verbindbar ist, und ei- 
nem zweiten Formkorper (5) aufgebaut ist, welcher auf dem ersten 
Formkorper (4) aufgesetzt ist, dadurch gekennzeichnet , dass der 
erste Formkorper (4) als Energieauf nahmeeinrichtung ausgebildet 
ist . 



(Fig. 1) 
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1. Modellplatte 

2 . Federdorn 

3. Speisereinsatz 

4. erster Formkorper 

5. zweiter Formkorper 

6. Speiserhohlraum 

7 . Speiserlangsachse 

8 . De format ionselement 

9. Abschnitt 

10 . Verbindungsof f nung 
110. zweite Off nung 

11 . Langsausdehnung 

12. Hohe 

13. Abstutzung 

14. Segment 

15. Knick 

16. Winkel 

17. Ausdehnung 

18. Schurze 

19. Schurze 

20. Schurze 

21. Umhullende 
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Figur 1 




Figur 2 
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Figur 3 



